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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder elngereichten Unterlagen entnommen 

© Als Platte, Strang Oder Forrrikorper gestaltetes Bauteil aus bindemittelgebundenen Natur-Fasern Oder -spanen 
als Halbzeug oder Fertigprodukt sowie Verfahren zum Herstellen und Verfahren zum Oberflachenverguten oder 
Oberflachenreparieren solcher Formkorper 

® Betonschalttafeln und andere Natur-Faserh oder -spa- . 
- rie aufweisende Bauteile, wie sie derzeit von der Industrie 
verwendet werden, haben eine sehr geringe Zyklenzahl, 
das bedeutet daS diese z. B. im Bereich der Sichtbeton- 
herstellung nur zwei- bis dreimal zur Anwendung kom- 
men konnen. Die Entsorgung ist problematisch. Es wird 
nun ein Einsatzstoff (Natur-Fasern und/oder -spane mit 
Bindemitteln) und ein Verfahren zu dessen Verarbeitung 
vorgeschlagen, welche derzait sehr gunstig zu beschaffen 
bzw. auszufuhren sind, da es sich neben den Natur-Fasern 
oder -spane um Verpackungsmaterialien aus dem Stoff- 
kreislaufdes Dualen Systems Deutschland handeln kann. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein als Platte, Strangqder Formkorper gestaltetes Bauteil aus bindemittelgebundenen Na- 
tur-Fasem oder -spanen als Halbzeug oder Fexdgprodukt sowie Verfahren zum Herstellen und Verfahren zum Oberfla- 
5 chenvergiiten oder Oberflachenreparieren solcher Formkfirper gemSfi den Oberbegriffen der Anspriiche 1, 4 oder 10. 
[0002] Derartige Bauteile finden zum Beispiel als Transport- oder Betonschalungs-Platten Anwendung, wobei als Bin- 
demittel der Natur-SpSne oder -Fasern ein Leim verwendet wird. Ebenso ist die Anwendung als profiliertes oder nicht 
profiliertes Strangmateriai in Stabform ftir weniger stark biegebelastete Anwendungsfdlle moglich. Als Bauteile kom- 
men sowohl gepresste, gegebenenfalls oberflachenprofilierte Platten als auch koniplexere Bauteile, wie zum Beispiel 
10 Abstandshalter in der Verpackungsindustrie zwischen dem zu verpackenden Gut und dem eigentlichen \ferpaekungsma- 
terial, aber auch als Verpackungsmittel oder fiir andere Anwendungszwecke in Betracht, bei denen besonders preiswerte 
Grundmaterialien gefordert sind Derartige Bauteile sind in der Regei durch Bohren, Sagen und andere fur HolzbauteiLe 
typische Bearbeitungsvorgange bearbeitbar. 

[0003] Die bekannten Bauteile aus Holzspanen und Holzfasern, die zum Beispiel als Spanplatten oder MDF-Piatten 
is bekannt sind, baben den Nachteil, dass ihre Entsorgung wegen des verwendeten Leimes zum Binden der Fasern oder 
Spane und Ausharten des Bauteils problematisch ist 

[0004] Betonschaltafeln bzw. Trangsport-Verpackungen oder -paletten bestehen zwar ublicherweise aus Voll-Holz 
doch bestehen auch bei Ihnen Entsorgungsprobieme. Sie sind wahrend der bestimmungsgemaBen Verwendung sowie bei 
unsachgemfiBer Lagerung haufig der Einwirkung von Nasse ausgesetzt, was quellungsbedingte Formveranderungen zur 

20 Folge haben kann. Die Wiederverwendbarkeit derartiger Bauteile ist dadurch wenig befriedigend. Sie sind dariiber hin- 
aus durch einen erheblichen Reinigungsaufwand belastet, z. B. weil der in fltissigem.Zustand mit der Oberflfiche in Be- 
rUhrung gebrachte Beton oder Schmutz in erheblichem MaBe dazu neigt, sich in der nach aufien offenen Porenstruktur 
des Holzes festzusetzen. Haufig kommt es dazu, daB festgesetzte Betonbestandteile beim Ausschalen aus der OberflUche 
des fhsch hergestellten und noch mechanisch labilen Betonbauteils herausgebrochen werden, was dessen Oberflachen- 

25 giite belastet und autwendige und zumeist wenig dauerhafte Reparaturen nach sich zieht. 

[Q005] Es ist bereits bekannt, zur Vermeidung der diesbeziiglichen Nachteile auf die Oberflache von Tafeln aus Holz 
eine Farb- oder Wachsbeschichtung oder andersartige Schicht aufzubringen. Die Dauerhafb'gkeit von derartigen Be- 
schichtungen ist jedoch wenig befriedigend Die Beschichtungen bedUrfen der stSndigen Pflege. Betonschaltafeln, Trans- 
portverpackungen oder -paletten wie sie derzeit von der Industrie verwendet werden, haben also eine sehr geringe Zy- 

30 klenzahl, was bedeutet, daB diese z; B. im Bereich der Sichtbetonherstellung nur zwei- bis dreimal zur Anwendung kom- 
men konnen. Sodann erfolgt die Anwendung in Bereichen, die eine anschlieBende Veredlung der Betonoberflache erfah- 
ren. Die Aufarbeitung solcher Betonschaltafeln zum Wiedereinsatz im Sichtbetonbereich ist zur Zeit mit 4/5 des Neu- 
preises sehr teuer und zumeist aufwendig. In der Regel werden neue Materialien wie Lacke, Expoxidharze oder Kunst- 
stofffolien zur primaren Veredlung oder zum Reparatureinsatz verwendet Wie bereits in der Offenlegungsschrift 

35 DE 42 01 319 Al beschrieben, eignen sich fiir eine dauerhafte Beschichtung insbesondere Polyolefine und hier insbe- 
sondere Polyethylen. 

[0006] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, fur als Platten, StrSnge oder Formkorper gestaltete 
Bauteile, die ganz oder teilweise aus bindemittelgebundenen Natur-Fasem oder -Spanen bestehen, eine umweltvertrag- 
liche Entsorgungsfahigkeit zu schaffen urid die Nutzungsdauer vor einer Entsorgung nach Moglichkeit zu vergri3Bem. 

40 [0007] Zur Lfisung dieser Aufgabe wird hinsichtlich gattungsgemSBer Bauteile vorgeschlagen, als Bindemittel ein 
oder mehrere Kunststofipolymere, insbesondere thermoplastischen Kunststoff zu verwenden, insbesondere Kunststoff- 
recyclat aus Polyethylen (FE) und/oder Polypropylen (PP). Hinsichtlich eines Herstellungsverfahrens hierfUr wird ein 
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 4 und hinsichtlich einer OberflachenvergUtung oder -reparatur ein Verfah- 
ren mit den Merkmalen des Anspruchs 10 vorgeschlagen. 

45 [0008] Die Erfindung ermOglicht u. ai eine universelle Verwendung von polymeren Abfallstoffen an Baustellen, in 
Hersteller- oder in Reparaturbetrieben fiir Schalungselemente und andere Bauteile. Es wird also ein Einsatzstoff vorge- 
schlagen, welcher derzeit sehr giinstig zu beschafFen ist, da es sich urn Verpackungsmaterialien aus dem Stoffkreislauf 
des Dualen System Deutschland (DSD) handeln kann. Dies sind zum einen Granulate, wie sie beispielsweise im Bremer 
Hochofenprozess zur Befeuerung eingesetzt werden bzw. Polyolefin und Polypropylenfolienverpackungen wie sie der- 

50 zeit in wachs- und paraffinerzeugenden Betrieben eingesetzt werden. Der Vorteil des vorgeschlagenen Verfahrens besteht 
u. a. in der kostengunstigen Materialbasis. 

[0009] Als in Faserform oder Spanform vorliegende Natur-Fasem oder -Spane kommen zum einen solche aus Holz in 
Betracht, zum Beispiel auch in Form von Holzwolle. Ebenso kommen andere Natur-Fasern oder -Spane, wie Kokosfa- 
sern oder Kokoschips oder andere Fasern oder Spane aus nachwachsenden Naturprodukten in Betracht. Unter "Spanen" 
55 sind im Sinne dieser Erfindung Partikel unterschiedlicher oder ahnlicher GrOBen - mit und ohne Korhgr6Ben verteilung - 
bis einschlieBlich feinteiliger bis pulvriger (wie Holzmehl) Partikel zu verstehen. 

[0010] Bindemittelseitig erweisen sich sowohl reines Polypropylen wie reines Polyethylen, aber in besonderer Weise 
auch das erwahnte Recyclingmaterial aus Polyethylen und Polypropylen oder Gemische von beiden. 
[0011] Neben den Fasern oder Spanen aus Naturprodukten, die nicht nur die Bearbeitbarkeit auf ublichen Holzbearbei- 
60 tungsmaschinen gestatten sondern auch erheblich zur Biegefestigkeit so hergestellter Bauteile beitragen, konnen im Be- 
darfsfall zur weiteren Stabilisierung der Bauteile Armierungen aus Metall in Gewebe-, Draht- oder Blechform verwendet 
werden. 

[0012] ErfindungsgemSBe Natur-Faser- oder -Spaii-Bauteile kGnnen in vielen Bereichen Anwendung finden. Insbeson- 
dere beim Innenausbau, da sie praktisch keine Schadstoffe enthalten, die wahrend der Nutzungsperiode austreten k6nnen 
65 oder bei der Entsorgung nach erfolgter Benutzung, wie durch Verbrennen, nennenswerte Umweltbelastungen darstellen. 
[0013] ErfindungsgemSBe Bauteile sind aber auch auf dem Bausektor fur den gesamten AuBenbereich besonders ge- 
eignet, weil sie in besonderem MaBe witterungsbestandig sind - insbesondere auch ohne zusatzlicbe der Wltterungsbe- 
standigkeit dienende Obcrflachenbehandlung, da sie u. a., nicht oder nur sehr wenig quellen'. Weitere Anwendungsberei- 
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che sind Garten- und Landschaftsbau, z. B. Palisaden, die Verpackungsindustrie, im Bereich des Schallschutzes (seitlich 
. der AutostraBen), Schalldammung im Bereich der Trittschalldammung (FuBboden u. s. w.). Es hat sich namlich gezeigt, 
. . •. dass die Feuchtigkeitsaufnahme sowie die Venottungsgefahr der verwendeten Natur-Fasern oder -Spane vergleichsweise 
gering ist, weil diese aufgrund der Verwendung insbespndere thennoplasdscher Kunststoffe als Bindemjttel hinreichend 
eingebettet oder getrankt werden. Deshalb kommen erfindungsgemaBe Bauteile auch filr den sogenannten Nassbereich 5 
von Badem, Wasch- und Duschraumen, wie als TVennwande oder Wandbeiage vor allem iiberall dort in Betracht, wo eine 
weniger hochwertige Ausstattung aber ein besonders niedriger Preis im Vordergrund stent 
[0014] EmeumweltvertragUcheEntsorgu^^ 

ist eine lfingere Materialnutzungsdauer bei Verwendung thermoplaslischer Kunststoffe als Bindemittel mbglich, weil 
. diese eine Umformung zu neuen Bauteilen gestatten, Neben einer solchen Wiederaufarbeitung, ist auch eine abschlie- 10 
Bende Entsorgung durch Verbrennen problemlos. 

10015] Daruber hinaus ist es auch moglich, erfindungsgemaBe Bauteile als Mehrschichtbauteile zu gestalten, die aus 
. einem Kern und einer Oberflachenschicht bestehen. So konnen zum Beispiel als Schalplatten verwendete Holzplatten 
mil dem Gemisch aus Bindemittel und Natur-Fasem oder -Spanen beschichtet werden - sowohl bei der Erstherstellung 
als auch als ReparaturmaBnahme zur Wiederherstellung einer glatten, widerstandsfahigen und feuchtigkeitsabweisenden . 15 
Beschichtung. 

[0016] Handelt es sich urn unbeschichtete heue Schaltafelelemente konnen diese direkt verwendet werden. Handelt es ■ 
sich urn zur Reparatur eingebrachte Schaltafelelemente, mussen diese wie ublich von der Trennschicht (Lack, Wachs) 
befreit und aufgerauht werden. Sodann werden die Schaltafelelemente vorgewarmt auf eine Temperatur zwischeh vor- 
zugsweise 50°C und 180°C. Durch diese oberflachliche \forwarmung wird eine sehr gute Haftung mit dem Recycling- 20 
material erzielt. Das Schaltafelelement wird dann unter eine Schmelzeinheit gefbrdert und mit Recyclatmasse - vorzugs- 
weise mit Natur-Fasern oder -Spanen innig vermischt - tibergossen. Die Temperatur dieser Masse betrSgt vorzugsweise 
zwischen 150°C und 400°C. Zur Giattung dieser Masse wird eine Metallrolle oder eine Cuttereinheit mit einer Tempe- 
ratur zwischen 150°C und 400°C Uber die Oberflache gezogen, bzw. die Schalplatte unter diesem Werkzeug hindurch- 
transportiert Besonders einfach gestaltet sich das Verfahren bei Systemschaltafeln, da diese einen seitlichen "Oberstand 25 
der Metallhalterung uber die Holzoberflache aurweisen, der als Randbegrenzung rur die aufzubringende Masse verwen- 
det werden kann. . 

[0017] Dutch dieses Vertahren ist es ebenfalls sehr einfach mogiich, beschSdigte Schaltafeloberflachen, Risse, Ausbril- . 
che auszugleichen und somit diese Elemente wieder im Sichtbetonbereich einzusetzen. 

[0018] ErfindungsgemaBe Bauteile besitzen - im Gegensatz zu Spanplatten aus Holzspanen und Leim oder sonstigen 30 

Klebern als Bindemittel, eine angenehme Tritt- und Schalldammung aufgrund einer vergleichsweise guten Elastizitat 

[0019] Dariiber hinaus erreichen erfindungsgemaBe Bauteile vergleichsweise gute Warmedammwerte. 

[0020]. ErfindungsgemaBe Bauteile sind auch einfarbbar, wenn dem als Bindemittel verwendeten Kunststoffpolymer 

Farbpigmente beigefiigt werden. Somit kann auf eine Nachbehandlung mit Farbstoff in Form von Anstrichen oder 

Spritz-, Tauch- oder anderen Beschichtungstechnikep verzichtet werden. Insbesondere entfallt eine standige Wiederho- 35 

lung von Anstrichen, wie sie bei gattungsgemaBen Bauteilen nach dem Stand der Technik erforderlich sind. 

[0021]^ Die Hersteliung erfindungsgemaBer Bauteile erfolgt grundsatzUc^ durch Einarbeiten der Natur-Fasern oder - 

Spane in das noch flussige Bindemittel - oder umgekehrt. Bevorzugt erfolgt eine thermische Verflussigung und bei.der 

Formgebung unter Anwendung voniPressdruck. 

[0022] Als bevorzugtes Herstellungsverfahren erfolgt eine Koextrusion der Natur-Fasern oder -Spfine und des minde- 40 
stens einen poiymeren Kunststoffes mit kurzzeidger thermischer Verflussigung bei Temperaturen oberhalb von 150°C, 
vorzugsweise oberhalb von 200°C. Diese Verarbeitungstemperatur kann in Koextrusionsvorrichtungen, wie bekannten 
Schneckenverdichtem, auf eine vergleichsweise kurze Einwirkungs-Zeitdauer beschrankt werden, so dass die Gerahr 
chemischer Veranderungen der Natur-Fasern oder -Spane gering gehalten wird. Gleichzeitig erfolgt dabei eine sehr in- 
tensive Trankung bzw. Ummantelung der Natur-Fasem oder -Spane mit dem unter diesen Arbeitsbedingungen besonders 45 
viskosen Kunststoff. Auf dem Gebiet der Kunststorrverarbeitung stehen Extruder mit Mischstrecke und Heizstrecke (ge- 
gebenenfalls mit mehreren Heizzonen) filr solche Herstellungsmethoden sowie geeignete DQsenkSpfe zur Verfiigung. 
AuBerdem kann bei.der erfindungsgemaBen Koextrusion zumindest weitgehend verhindert werden, dass beim Auf- .. 
schmelzen und Verdichten Luftsauerstoff in die Formmasse gelangt, so dass ein oxidatives- Abbau, insbesondere der Na- 
tur-Fasem oder -Spane (Teilverbrennung) zumindest teilweise - wenn nicht vOllig - ausgeschlossen wird. so 
[0023] Fur die meislen Arten von Natur-Fasern oder -Spanen empfiehlt es sich, die Verf ahrensbedingungen bei der Ko- 
extrusion so zu wahlen, dass die Temperaturen 250°C nicht Uberschreiten und die Verweilzeit in der Zone der hochsten 
Temperatur moglichst kurz ist. 

[0024] Da bei normalen Lagerbedingungen Holz in Abhangigkeit von Luftfeuchte und Temperatur 5 bis 10% Wasser 
enthalt und dieses bei der Extrusion entweichen wurde, ist es zur Vermeidung von Gaseinschltlssen im extrudierten Bau- 55 
teil von Vorteil, das Holz vor der Extrusion bei etwa 110°C zu trocknen. . 

[0025] Die vorgenannten sowie die beanspruchten und in den Ausfuhrungsbeispielen bescbriebenen erfindungsgemaB 
zu verwendenden Bauteile unterliegend in ihrer Gr6Be, Formgestaltung, Materialauswahl und technischen Konzeption 
keinen besonderen Ausnahmebedingungen, so dass die in dem Anwendungsgebiet bekannten Auswahlkriterien uneinge- ' 
schrankt Anwendung finden k<3nnen. ... 60 

[0026] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des Gegenstandes der Erfindung ergeben sich aus den Unteran- 
spriichen sowie aus der nachfolgenden Bechreibung der zugehSrigen Ausfiihrungsbeispiele. 

- Ausfahrungsbeispiele 

65 

[0027] Die Versuche wurden mit einem Kompaktextruder E 19/25 D der Firma Brabender OHG mit einer Dreistufen- 
schnecke (Kompressionsverhaltnis 3 : 1) und einem dafur angefertigten DUsenkopf mit Langlochgeometrie (16 -8 mm) 
. durchgeflihrt. Um cine gute Mischbarkeit mit der Kunststoflfkomponente und eine gute Rieselfahigkeit der Mischung zu 



3 



DE 10128 549 Al 

erzielen, wurden grobe FichtenholzsagespSne (Spanlangen von ca. 1 bis' 10 mm und Durchmesser von 0,1 bis.l mm) ver- 
wendet, die Holzart ist bei diesen Experimenten nicht entscheidend; Fichtenholzsagespane fallen bei einer Holzverarbei- 
. tung in groBen Mengen an. Als Binderkomponente fiir das Holz wurden zwei unterschiedliche Kunststoffe verwendet: 
reinesPoiypibpylenCPPJCNovolenTargorNVllOOI^und . 

5 Recyclingmaterial aus Polyethylen und Polypropylen FE/Pfc 

[0028] ZunSchst wurden Extrusionsversuche. von getrockneten HolzspSnen mil reinem PP durchgefiihrt, die von Bra- 
bender OHG empfbhlenen Verarbeitungsbedingungen fur PP betragen 210°C 220°C und 230°C rXir die drei Holzzonen 
des Extruders und-240°C fiir das Werkzeug (Dtlse). Da diese Temperaturen fiir Holz zu hoch sind (vor allem in der DUse, 
bei der das Extrudat mit dem Luftsauerstoffin Kontakt komrnen kann), wurde mil niedrigeren Tfemperaturen experimen- 

10 tiert Tabelle 1 gibt ausgewahlte Versuchsbedingungen an, bei denen die Verarbeitungstemperatur so niedrig wie moglich 
gehalten wurde. Dabei wurden die optimalen Temperaturen des.Extruders (3 Heizzonen) und der Duse bestimmt. Als 
weitere Parameter wurde die Drehzahl des Extruders und der maximale Holzanteil (jeweils in Gewichtsprozent) ermit- 

15. Tabellel 



Versuchsbedingungen 





Temperaturen /°C 










1. Zone 


2. Zone 


3. Zone 


Duse 


Umdrehungs- 


Holzant 


Versuch 


Enzug 


Vefdichtung 


Hbchdruck 




zahl/min' 1 


eil/st% 




120 


150 


180 


200 


20 


20 


A1 


120 


160 


190 


200 


20 


25. 


A2 


140 


190 


220 


220 


20 


33 . 


A3 


120 


220 


220 


160 


50-80 


50 


A4 



[0029] Im folgenden werden die Beobachtungen bei den einzelnen Versuchsbedingungen wie auch die wichtigsten 
Materialeigenschaften des Extrudats beschrieben: Anfanglich wurden mbglichst niedertemperaturige \ferarbeitungsbe- 
35 dingungen gewahlt, um eine UbermSBige thermische Belastung des Holzes zu vermeiden. 

Versuch A 1 

[0030] Bei diesen niedrigen Temperatureinstellungen des Extruders und der Duse ist nur eirt sehr geringer Holzanteil 
40 moglich, da die Viskositat der Mischung sehr hoch ist. Als Folge muss der Extruder mit einem hohen Drehmoment ar- 
beiten. Ein anderes Problem liegl darin, dass sich die Masse in der Kompressionszone der Schnecke festsetzen und so ei- 
nen weiteren Einzug der Mischung verhindern k6nnte. Pie Form des Extrudats ist vergleichsweise ungleichmSBig und 
die Eigenschaften entsprechen eher denen von reinem PP (sehr hart, briichig), 

[0031] Aus diesen GrUnden wurde die Tfemperatur in der Verdichtungs- und Hochdruckzone in Versuch A2 um 10°C 
45 erhoht Ihfolgedessen war eine Erhohung des Holzanteils auf 25% mbglich, die Eigenschaften des Extrudates blieben 
aber im Wesentlichen unverandert Bei diesen Bedingungen wurde hin und wieder eine zeitweise Entmischung von Holz 
und PP beobachtet, so dass auch diese Parameter noch nicht als optimal erschienen. 

[0032] Bei den Bedingungen in Versuch A3 wurde die Temperatur aller drei Heizzonen und der Duse deutlich erhoht, 
was eine Steigerung des Holzanteils auf 33% ermoglichte. Diese Temperaturen sind jedoch schon so hoch, dass eine 

50 Braunfarbung des Holzes auftrat 

[0033] Da das Drehmoment immer noch sehr hoch und der Holzanteil vergleichsweise gering war, wurde ein Versuch 
mit niedrigerer Temperatur der Diise und mit hSherer Umdrehungszahi (geringere Verweilzeiti bessere Ausnutzung des 
Drehmoments) durchgefuhrt (Versuch A4). Bei diesen Bedingungen kann ein Holzanteil von 50% realisiert werden, 
ohne dass es zu einer. Braunfarbung des Holzes kommt. Das so hergestellte Extrudat ertullt die angesprochenen Bedin- 

55 gungen: es lasst sich sagen, nageln, zeigt in Wasser kein Quellverhalten und weist zudem eine sehr hohe Festigkeit aus. 
t Allerdings erhalt es viele Luft/Gaseinschltlsse. Die Holzspane sind sehr gut in die Kunststoffmatrix eingebettet; der 
Kunststoff umschlieBt die Holzspane und dringt aiifgrund eines hohen Verarbeitungsdrucks in die Struktur des Holzes 
ein. Aufgrund der stark unterschiedlichen SchUttdichten von Holz und FP-Granulat (Holzspane ca. 0,1 bis 0,2g/ml und 
PP 04 bis 0,6 g/mi ist eine gieichmaBige Verteilung des Holzes im Einzugsbereich des Extruders noch nicht optimal, was 

60 . gelegentlich zu unterschiedlichen Mengenverteilungen des Holzes im Extrudat fuhrt. Durch eine geeignetere Schnecken- 
geometrie mit Mischungs- und Entgasungszone k6nnen diese Probleme aber gelost werden. 

VERSUCHE MTT KUNSTSTOFFREZYKLAT (PE/PP) 

65 [0034] Aufbauend auf den Versuchen mit PP wurden die gleichen Temperatureinstelluhgen und die gleiche Umdre- 
hungszahi wie in Versuch A4 gewahlt. Die Eigenschaften dieses Rezyklates sind so optimal (Viskositat, Tfemperaturver- 
halten), dass Versuche mit 50%, 75% und 85% Holzanteil m6glich waren, ohne dass es zu Problemen beim Extrudieren 
. kam. Im folgenden- werden die Eigenschaften der erhaltenen Strange beschrieben: 
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[0035] Die Binderkomponente, ein' graues Granuiat aus PB und PP, bildet beim Extrudieren einen glatten Strang, der 
sich allerdings beim Veriassen der Duse leicht aufblahL Im Langsschnitt werden gelegenllicb eingeschiossene Luftblasen 
deutlich. Dieser Strang ist elastisch (nagelbar) und bei weitem nicht so sprOde wie reines PP. Bei einem Holzanteil von 
50% lasst sich ein grauer Strang extrudieren, dessen Eigenschaften der Bindekomponente noch sehr ahnlich sind. Die 
Holzspane sind gleichm&fiig verteilt und rundherum mit Kunststoff umgeben GrbBere Luftblasen treten hauptsachlich irn 5 . 
Inneren des Stranges auf. Diese Luftblasen konnen entweder von Gasprodukten aus den Ausgangsstoffen oder von nicht 
geniigend komprimierter Formmasse herrtlhren. 

[0036] Bei einem Holzanteil von 75% kann ein abformgetreuer Strang extrudiert werden. Der Strang ist glatt und lasst 
sich wie Holz verarbeiten. An der Oberftiiche sind aufgrund des hohen Holzanteils die einzelnen Holzspane zu erkennen, 
die nicht mehr voUstandig mit Kunststoff bedeckt sind, so dass das Extrudat im Wasser oberflachlich quillt Die Holzfa- 10 
sern sind gut in die Kunststoffinatrix eingebettet und. der Kunststoffanteil zwischen den einzelnen Spanen ist nur noch . 
sehr gering. Allerdings werden auch hier einzelne Lufteinschliisse beobactuet Aufgrund eines Fehlens einer Mischzone 
der Schnecke; kann es bei ungilnstiger Vormischung des Feedstocks zu einer Haufung der einen oder anderen Kompo- 
nente kommen, was zu Bruchstellen des Strangs kommen. 

[0037] Wird der Holzanteil noch weiter auf 85% erhQht, reicht der Kunststoffanteil in der Regel nicht mehr aus, urn das 15 
Holz richtig zu verbinden. Die Stabilitat des Stranges nimmt deutlich ab; streckenweise halt der Strang nur noch durch 
ineinander verpresste Holzspane zusammen. 

[0038] Bei den Temperaturen von 120°C, 220°C und 220°C fur die drei Zonen des Extruders und bei einer Temperatur 
von 160°C fiir die Diise k6nnen mit PP Extrudate bis 50% Holzanteil hergestellt werden. Diese Strange sind sehr hart, 
lassen sich aber ahnlich wie Holz verarbeiten. Sie zeigen kein Quellverhalten im Wasser. Allerdings sind sie schwieriger 20 
zu extrudieren und enthalten viele LufteinschlUsse, weiche jedoch sicher durch eine geeignete Schnecke reduziert wer- 
den konnen. 

[0039] Bei den gleichen Bedingungen lassen sich mit Kunststoffrezyklat aus PP/PE Strange bis zu einem Holzanteil 
von 85% herstellen, ohne dass dies zu Problemen bei der Extrusion fuhrt Ein Holzanteil von 85% stellt fiir die techni- . 
sche Verwendung mSglicherweise eine Obergrenze dar. Der Kunststoffanteil ist dabei zu gering, um die Holzspane zu 25 
"verkleben". Mit einem Holzanteil von 75% werden sehr gute Materialeigenschaften erzielt. Die Strange weisen ein ge- 
ringes Quellverhalten an der Oberfiache und an Schnittkanten auf und lassen sich ahnlich wie Holz verarbeiten. Mit zu- 
nehmend geringerem Holzanteil verschieben sich die Eigenschaften der Strange zunehmend in Richtung des Kunststoff- 
gemisches. Welcher Holzanteil fur eine gewilnschte Anwendung der Richtige ist, muss von der Anwenderseite bestimmt 
werden. Das Holz/Rezyklatgemisch erlaubt durch die ^rwendung von unterschiedlichen Holzanteilen eine breite Varia- 30 
don der Materialeigenschaften. 

PatentansprUche 

1. Als Platte, Strang oder Formk6rpcr gestaltetes Bauteil, welches ganz oder teilweise aus bindemittelgebundenen 35 
Natur-Fasern oder -spanen besteht, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel aus einem oder mehreren 
KunststofFpolymeren, insbesondere einem oder mehreren thermoplastischen Kunststoffen, wie Kunststofirezyklat • 
aus Polyethylen und/oder Polypropylen besteht 

2. Bauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Mischungsanteil der Natur-Fasern oder -spane 25 

bis 85 Gewichts-% betragt. 40 

3. Bauteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Bauteil im Wesentlichen aus einem Vollma- 
terial, wie Vollholz, besteht, und die Mischung aus Natur-Fasern oder -spanen und dem Bindemittel eine Oberfla- 
chenvergtitungs- oder Oberflachenreparaturechicht bildet. 

4. Verfahren zum Herstellen eines Bauteils nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch die Koextrusion der Na- 
tur-Fasern oder -spane und eines aus thermoplastischem Kunststoff bestehenden Bindemittels unter thermischer 45 
Verfliissigung des Bindemittels. . 

5. Verfahren nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch eine Mehrzonenbeheizung des Extruders zur Koextrusion. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, tos a^e menmsche VerflUssigung bei TemperaUi- 
ren zwischen etwa 150°C und 250°C erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Ansprilche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Natur-Fasern oder -spane vor der 50 
Koextrusion getrocknet werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass als Bindemittel ein Kunststoffrezy- 
klat, insbesondere aus einer Mischung aus Polyethylen und Polypropylen besteht. 

9. Verfahren nach einem der Ansprilche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Koextrusion unter weitgehendem • 
Luftausschluss erfolgt 55 

10. Verfahren zur Oberflachenverglltung oder zur Oberfiachenreparatur, insbesondere von Betonschaltafeln, ge- 
kennzeichnet durch die Verwendung einer Mischung von Natur-Fasern oder -spanen und eines oder mehrerer 
Kunststoffpolymere, insbesondere thermoplastischer Kunststoffe, wie Kunststoffrezyklat aus Polyethylen und/oder 
Polypropylen als BindemitteL 

11. Verfahren nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch die Verwendung einer I^rdereinrichtung fur Beton-Schal- 60 
tafeln und/oder einer Schmelzvorrichtung fiir das Bcschichtungsmaterial und/oder einer Nachbehandlungsstrecke 

zur Optimierung der aufgebrachten Oberflachenschicht. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Bindemittel in einem Schmelzbehalter 
erwfirmt wird, insbesondere auf etwa 150°C bis 400°C und liber einen Auslauf auf eine vorgewarmte Betonschalta- . 
fel verbracht wird. . 65 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, bei dem die aufgebrachte Mischung anschlieBend mit einer Me- 
tallrolle oder einer Cuttereinheit bei einer Temperatur zwischen 150°C und 400°C geglSttet wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, bei dem die der Anlage zugefuhrte Schaltafeloberflache zuvor 
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auf ca. 50°C bis 180°C aufgeheizt wird. 

15.. Verfahren nach einem dex AnsprOche 4 bis 14 dadurch gekennzeichnet, daB als Bindemittel Recyclat aus DSD- 
Altkunststoffsammlungen mit einem hohen Polyethylen und/oder Poiypropylenanteil zum Einsatz komrat; 
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